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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren, 
welches gestattet, unter Ausnutzung der Reibungs- 
warme Flatten aus thermoplastischen Kunststoffen, 
wie rolyvinylchlorid, Akrylsaurecstcr o. dgl., 
stumpf miteinander zu verschweiBen. 

Es ist an sich eine Methode zum Stumpt- 
schweifien von thermoplastischen Kunststoffen be- 
kannt, bei welcher die erforderliche SchweiBtempe- 
ratur durch Reibung erzeugt wird. Hierbei wird 
das eine zu verschweiBende Teil in rotierende Be- 
wcgung versetzt, wahrend das zweite, zunachst 
feststehende, zur Erzeugung der notwendigcn 
Schweifitemperatur gegen das rotierende gedriickt 
wird. Xach Erreichen der Schweifitemperatur wird 
das zweite Teil freigegeben und unter Druck bis 
zur notwendigen Abkiihlung mit dem rotierenden 
Teil laufengelassen. 

Dies Verfahren hat den Nachteil, dali nur Tcik 
mit kieinem Querschnitt, wie Ringe o. dgl., ein- 
wandfrei verschweiBi werden konnen, da bei gro* 
Ueren Querschnitten eine iiber den ganzen Quer- 
schnitt gleichmaBige Temperatur aus dem^ Grunde 
nicht erzielt werden kann, weil die Umfangs- 
geschwindigkeit und demzufolge die Reibungs- 
lemperatur mit dem Durchmesser des rotierenden 
Tciles wachst. 

Die Erfindung beseitigt diesen Mangel dadurch, 
daLi zur Erzeugung der erforderlichen Scliweiii- 
icmperatur an Stelle der rotierenden Bewegung dcs 
cinen zu vcrschweiBenden Teiles eine Schwing- 
bewegung angewandt wird. Es ist hierbei gleich- 
giiltig, ob das zu verschweiBende Teil eine krcis- 
odcr ellipsenformige Bahnkurve bzw. eine grad- 
iinige Schwingbewegung ausfiihrt. Ferner ist cs 
gleich, ob zur Erzielung der Schwingbewegung ein 
Freischwinger oder ein zwangslauiig gefiihrtes 
System Anwendung findet. Auch ist es nioglich, 
bei Verwendung von Frcischwingern ini Resonanz- 
zustande zu arbeiten. Bei Frcischwingern muB die 
Schwingungsenergie so groB sein. daB unter Be- 
rucksichtigung' der durch die Reibung auftretenden 
Dampfung die Bahnkurve bzw. die Amplitude noch 
geniigend groB ist. 

Durch die Anwendung einer Schwingbewegung 
wird erreicht, daB, im Gegensatz zur rotierenden 
Bewegung, iiber dem ganzen zu vcrschweiBenden 
Querschnitt die gleichen Geschwindigkeitsverhiilt- 
nisse herrschen, so daB beim Andriicken des zwei- 
ten, zunachst feststehenden Teiles gegen das schwin- 
^'ende. iiber den ganzen Querschnitt eine^ gieich- 
miiBige Reibungstemperatur erzielt wird. Nach Er- 



reichung* der erforderlichen SchwciBteniperatur 
wird das zunachst feststehende Teil freigegeben, so 
daU es unter Druck die Schwingbewegung des 
erstcn Teiles bis zur notwendigen Abkiihlung mit 
ausfiihren kann, 

Eine der moglichen Anwendungsarten des Ver- 
fahrcns ist in der Zeichnung schematisch dar- 
gestellt. 

Ein Freischwinger a, der zur Aufnahmc des 
; einen zu vcrschweiBenden Teiles b dient, ist mittels 
I del Kugeln c und der Federn d gcgcn das Funda- 
i nicnt c schwingfahig abgestiitzt und beschreibt eine 
j kreisformige Bahnkurve vom Radius r in der hori- 
j zontalen Ebene. 

Das zweite zu verschweiBende Teif / ist in dem 
j llinspannfutter g befestigt. Dieses Einspannfutter 
! ist durch eine Schraubfeder h mit der Spindel i 
I verbunden, welche in dem Kolben k verstellbar an- 
j geordnet ist. Dor Kolben k ist gegen den feststehcn- 
• den Aufbau / mittels einer iiblichen Vorrichtung 
in Pfeilrichtung m verschiebbar. 

Die Spindel i wird zunachst so weit nach auf- 
wiirts verstellt, bis das Einspannfutter g in dem 
Kolben k mittels des Kegels 71 sitzt, wobei die 
Feder h vorerst auf Zug beansprucht wird. Zur 
Ausfiihrung der SchweiBung wird nunniehr das 
Teil f durch Senkea des Kolbens k dem schwingcn- 
den Teil b so weit genahert, bis die beiden zu ver- 
bindenden Oberflachen sich beriihren. und sodann 
der Druck gesteigert, bis die zum Schweifien not- 
wendige Reibungstemperatur erreicht ist. Nach Er- 
zielen dieser Temperatur wird die Spindel i so 
weit nach abwarts verstellt. daB die Feder h nach 
Freigabe des Spannfutters g durch Aufwarts- 
l)ewegen des Kolbens A' noch auf Druck beansprucht 
ist. Das Spannfutter g mit dem Teil / kann nun- 
niehr die Schwingungen des Freischwingers a bis 
zur notwendigen Abkiihlung der Schw^eiBung mit 
ausfiihren. Die erforderliche SchweiBiemperatur ist 
an dem Teigigwerden der Beriihrungsriachen zu er- 
kennen. 

PATENTAXSPP.rr.ll : 

Verfahren zum StumpfschwciBcn von thermo- 
plastischen Kunststoffen durch Reibungswarme, 
dadurch «rekennzcichnet, daB das eine zu ver- 
schweiaende Teil {b) eine Schwingbewegung 
ausfiihrt und nacli Erreichung der erforder- 
lichen Schweifitemperatur das zweite Teil (/) 
unter Druck die Schwingbewegung des ersten 
Teiles bis zur Abkuhlung mitmachi. 
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